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® Warmerohr fur einen Warmetauscher 

® Die Erfindung betrifft ein Warmerohr fur einen Warme- 
tauscher mit einer Anzahl voneinander beabstandeter 
Aufnahmeoffnungen (9), die in Langsrichtung vorhanden 
sind zur Aufnahme von Rohrenden, wobei ein Verlange- 
rungsabschnitt (3a, 4a) sich langs von einem Abschnitt 
des Rohres erstreckt, der die Aufnahmeoffnung (9) auf- 
weist, und das Verlangerungsstuck mit Verstarkungssik- 
ken versehen ist. 
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Beschreibung 

Technisches Gebiet 

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Warmerohr fur ei- 
nen Warmetauscher mit hieran angeschlossenen Rohrleitun- 
gen zum Warmeaustausch iiber ein Medium, wobei das 
Warmerohr zum Verteilen und/oder Sammeln des Mediums 
ausgestaltet ist. 

Stand derTechnik 



Herkommliche Warmetauscher umfassen im allgemeinen 
eine Anzahl Rohrleitungen, die mit zwischenliegenden Ste- 
gen oder Rippen geschichtet sind. An gegeniiberliegenden 15 
Enden der Rohrleitungen sind Warmerohre angeordnet, die 
jeweils Rohrleitungsaufhahmeoffnungen aufweisen, in die 
jeweils gegeniiberliegende Enden einer jeden Rohrleitung 
eingesetzt werden, um eine Verbindung mit den Warmeroh- 
ren herzustellen. Ferner weisen die Warmerohre ein EinlaB- 20 
verbindungsstiick und ein AuslaBverbindungsstiick auf, das 
jeweils mit einem Warmerohr dergestalt verbunden ist, da6 
der Warmeaustausch bewirkt werden kann und das Warrne- 
austauschmedium sich mehmials durch die zwischen dem 
EinlaB- und AuslaBverbindungsstiick der Warmerohre ange- 25 
schlossenen Rohrleitungen stromt. 

Bei einem in dem Warmetauscher dieser Art verwendeten 
Warmerohr sind eine Anzahl Rohrleitungsaufhahmelocher 
iangsweise in vorbestimmten Abstanden voneinander aus- 
gebildet. Die Innenseite von jedern Warmerohr ist durch in 30 
vorbestimmten Positionen vorhandene Abtrennungen unter- 
teilt, wodurch das Warmeaustauschmedium zur Zirkulation 
durch Rohrleitungsgruppeneinheiten entsprechend verteilt 
und gesammelt wird. 

Ein derartiges Warmerohr ist mit einem Verlangerungs- 35 
oder Ansatzstiick versehen, das sich von dem Abschnitt, an 
dem die Rohrleitungsaufhahmelocher ausgebildet sind, in 
Langsrichtung erstreckt. Das Verlangerungsstuck dient 
dazu, das EinlaB- und das AuslaBverbindungsstiick (auch als 
EinlaB- bzw. AuslaBanschluB stuck zu bezeichnen) zu schaf- 40 
fen. Ferner ist hieran auch beimEinbau des Warmetauschers 
ein Installationstrager (insbesondere ein Halteteil) anzubrin- 
gen. 

Wie es aber beispielsweise in der Fig. 7 gezeigt ist, wer- 
den bei einem herkornmlichen Warmetauscher 20 zum 45 
Zwecke der Verwendung einer gemeinsamen Form sowohl 
fur das linke wie auch das rechte Warmerohr gieiche War- 
merohre 21 (nur eines hiervon ist gezeigt) eingesetzt. Das 
fuhrt dazu, daB in einem Warmerohr, das weder mit dem 
AuslaBverbindungsstiick noch dem EinlaBverbindungsstuck 50 
ausgestattet ist, ein Verlangerungsstuck 21a, das sich nach 
auBen einer Seitenplatte 8 erstreckt, weder mit dem AuslaB- 
noch dem EinlaBverbindungsstuck versehen ist. 

Ein derartiges Verlangerungsabschnitt wie das Verlange- 
rungsstuck 21a des Warmerohres 21 ist in Hinblick auf die 55 
Festigkeit des mit Rohrleitungsaufnahmelochern 9, 9 ausge- 
statteten Abschnitts weitaus unterlegen und derartige War- 
merohre, die durch Umformen von flachem Blech in Rohre 
hergestellt werden, neigen besonders dazu, sich zu verfor- 
men oder zu reiBen. Dies begriindet sich zum einen daraus, 60 
daB wahrend der Abschnitt, der die Rohrleitungsaufhahme- 
locher aufweist, durch die Verbindung mit den Rohrleitun- 
gen verstarkt wird, der Verlangerungsabschnitt ohne die 
Rohrleitungsaufnahmelocher nicht durch diese Rohrleitun- 
gen verstarkt wird. Das heiBt, das Endstuck eines jeden 65 
Rohrs, das in die Rohrleitungsaufnahmelocher eingesetzt 
ist, wirkt als Verstarkung, die einer Verformung oder einem 
Innendruck entgegenwirkt, so daB der Abschnitt, der mit 



den RohrleitungsS^etzlochern versehen ist, durch die von- 
einander beabstandeten Rohrleitungseinsetzlocher verstarkt 
wird. Andererseits weist ein Verlangerungsabschnitt, der 
keine Verstarkung durch die Verbindung mit den Rshrlei- 
5 tungen aufweist, eine geringere Festigkeit auf. Des weiteren 
ist der Umfangsbereich eines jeden Rohrleitungeneinsetz- 
lochs durch einen vorstehenden Rand (hiemach als Grat be- 
zeichnet) ausgebildet, um die Lot- bzw. Hartlotflache fur ein 
Rohrleitungsende zu vergrdBern. Die Bereiche oder Ab- 
10 schnitte, die mit den Rohrleitungsaufhahmelochem ausge- 
bildet sind, werden zusatzlich durch das Grat- und Hartlot- 
material an dem Grat verstarkt. Aus diesem Grund muB rein 
zur Erhohung der Festigkeit eines Verlangerungsstuckes fur 
das Warmerohr ein dickeres Material als notwendig verwen- 
det werden. 

AuBerdem kann beim Herstellen des Warmerohres durch 
Verformen mittels der Ausbildung des Warmerohrmaterials 
mit den Rohrleitungsaufhahmelochem und Graten durch die 
Grate die Riickspringkraft (hiemach auch als Riickfeder- 
krafl bezeichnet) des Warmerohrmaterials bis auf ein be- 
stimmtes AusmaB unterdriickt werden. Somit treten zwi- 
schen dem mit den Rohrleitungsaufnahmelochern vers eh e- 
nen Abschnitt und dem Verlangerungsabschnitt, der nicht 
mit den Rohrleitungsaufhahmelochem ausgestattet ist, 
Riickfederkraftunterschiede auf, was den Nachteil bewirkt, 
daB die einander gegeniiberliegenden Rander des Ab- 
schnitts, der mit den Rohrleitungsaufnahmelochern verse- 
hen ist, an der Naht gut passend verlaufen, wahrend die ge- 
geniiberliegenden Rander des Verlangerungsstuckes dazu 
neigen, sich an der Naht auseinanderzuspreizen, so daB eine 
Verbindung entlang der Naht unrnoglich wird oder bewirkt 
wird, daB die AbschluBkappe nicht aufgesetzt werden kann. 

Um derartige Nachteile zu vermeiden, muB das gesamte 
Warmerohr aus dem Material hergestellt werden, das eine 
Dicke und Steifigkeit aufweist, die hoher ist als notwendig, 
d. h. mit einem Material, das eine ausreichende Dicke auf- 
weist, um die Festigkeit des Verlangerungsabschnitts bzw. 
Verlangerungsstuckes zu erhohen, trotzdem, daB der Ab- 
schnitt des Warmerohres, der mit den Rohrleitungsaufnah- 
melochern versehen ist, nicht aus einem derart dicken Mate- 
rial geformt werden muB. 



Darstellung der Erfindung 

Die vorliegende Erfindung befafit sich mit den vorstehen- 
den Problemen und das der Erfindung zugrundeliegende 
technische Problem besteht demzufolge darin, ein Warme- 
rohr bereitzustellen, das einen Verlangerungsabschnitt mit 
adaquater Festigkeit aufweist oder eine ausreichende Festig- 
keit besitzt, so daB eine Verformung oder ein ReiBen verhin- 
dert werden kann, ohne daB die Wanddicke starker sein muB 
als unbedingt notwendig. 

Dieses technische Problem wird durch ein Warmerohr 
mit den Merkmalen des Anspruchs 1 gelost. Ein derartiges 
Warmerohr ist mit einer Anzahl voneinander beabstandeter 
Aufnahmeoffhungen versehen, die in Langsrichtung ange- 
ordnet vorhanden sind und zur Aufhahme von Rohrleitungs- 
enden dienen, wobei sich ein Verlangerungsabschnitt (3a, 
4a) langs von einem Abschnitt des Rohres erstreckt, der die 
Aufnahmeoffhung aufweist, und das Verlangerungsstuck 
mit Verstarkungssicken versehen ist. 

Ein Warmerohr mit dem erfindungsgemaBen Aufbau wird 
im Verlangerungsteil durch das Vorsehen der Sicken ver- 
starkt, so daB eine Verformung oder ein ReiBen bzw. eine 
RiBbildung verhindert wird. Des weiteren kann vermieden 
werden, daB das Warmerohr aus einem Material hergestellt 
werden muB, das eine groBere Dicke als eigentlich notwen- 
dig aufweist. 
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Des weiteren besitzt vorteilhaflerweise jede Sicke eine 
Breite, die im wesentlichea gleicb der Breite des Rohrlei- 
tungsaufiiahmelochs ist und die Sicken sind in im wesentli- 
cRen gleichen Abstanden ausgebildet wie die Rohrleitungs- 
aufhahmelocher. 5 

Eine derartige Konstruktion, bei der die Sicken im Ver- 
langerungsabschnitt ausgebildet sind, schafft eine erhohte 
Festigkeit, die im wesentlicben gleich ist zu dem Abschnitt, 
der die Rohrieitungsaumahmelocher aufweist, so daB die 
Festigkeit im wesentlichen ausgeglichen ist, wodurch eine 10 
Verformung oder ein ReiBen des Verlangerungsabschnitts 
verhindert wird. 

Die vorliegende Erfindung ist insbesondere mitzLich, 
wenn sie bei Warmerohren ausgefuhrt wird, die durch Ver- 
formen eines flachen Plattenmaterials (oder insbesondere ei- 15 
nes Bleches) in ein einen vorbestimmten Durchmesser auf- 
weisendes Rohr hergestellt werden. Insbesondere neigt bei 
dieser Art Warmerohr nach dem Stand der Technik die Naht 
des Verlangerungsabschnitts aufgrund der Riickfederkraft 
bei der Formgebung des Materials dazu, auseinander zu ge- 20 
hen. Ein derartiger Nachteil kann jedoch gemaB der vorlie- 
genden Erfindung verhindert werden. 

Zusammenfassend ist also somit festzustellen, daB gemaB 
der vorliegenden Erfindung jedes Warmerohr eines Warme- 
tauschers mit einer Anzahl in Langsrichtung ausgebildeter 25 
Rohrieitungsaumahmelocher versehen ist, urn die Rohren- 
den aufzunehmen und ebenso mit Verlangerungsabschnitten 
versehen ist, die sich langs des Abschnitts erstrecken, der 
rnit den Rohrleitungsaumahmelochem ausgebildet ist, wo- 
bei der Verlangerungsabschnitt mit den Verstarkungssicken 30 
versehen ist. Somit kann verhindert werden, daB sich der 
Verlangerungsabschnitt verformt oder zerreiBt, indem die 
Sicken als Verstarkung ausgebildet sind. Des weiteren wird 
es erstmals ermoglicht, daB die Dicke des Materials, aus 
dem die Warmerohre geformt werden, nicht dicker als unbe- 35 
dingt notwendig ist. 

Da die Sicken eine Breite besitzen, die im wesenthchen 
gleich ist zur Offhungsbreite eines jeden Rohrleitungsauf- 
nahmelochs und die Sicken im wesentlichen in den gleichen 
Abstanden wie die Rohrieitungsaumahmelocher angeordnet 40 
sind, wird durch die Sicken in jedem Verlangerungsab- 
schnitt ein Verstarkungseffekt bewirkt, der im wesentlichen 
gleich ist, wie der, der durch die Rohrieitungsaumahmelo- 
cher bewirkt wird, wodurch eine durchgehend im wesentli- 
chen gleiche Festigkeit erzielt wird, was eine Verformung 45 
oder ein ReiBen des Warmerohres verhindert. 

Insbesondere ist es bei einem erfindungsgemafien War- 
merohr, das durch Umforrnen eines Warmerohrmaterials in 
ein Rohr mit vorbestimmtem Durchmesser gebildet wird, 
moglich, die Auftrennung an der Naht im Bereich des Ver- 50 
langerungsabschnitts, die durch die Riickfederkraft beim 
Umforrnen des Materials in eine Zylinderform mit vorbe- 
stimmtem Durchmesser auftritt, zu verhindem. 



Kurze Beschreibung der Zeichnungen 
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Im folgenden ist zur weiteren Erlauterung und zum besse- 
ren Verstandnis ein Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung un- 
ter Bezugnahme auf die beigefugten Zeichnungen naher be- 
schrieben und erlautert. Es zeigt: 60 

Fig. 1 eine Vorderansicht eines Warmetauschers mit ei- 
nem Warmerohr gemaB der vorliegenden Erfindung, 

Fig. 2 eine perspektivische Ansicht auf den Verlange- 
rungsabschnitt eines herkommlichen Warmerohres, 

Fig. 3 ein Querschnitt durch den Verlangerungsabschnitt 65 
des Warmerohres gemaB der vorliegenden Erfindung, 

Fig. 4 ein weiterer Querschnitt durch den Verlangerungs- 
abschnitt des Warmerohres gemaB der vorliegenden Erfin- 



dung, 

Fig 5 eine perspektivische Ansicht auf das Warmerohr 
gemaB der vorliegenden Erfindung, 

Fig. 6 eine perspektivische Ansicht zur Veranschauli- 
chung der Herstellungsschritte bei der Bildung des zylindri- 
schen Warmerohres gemaB der vorliegenden Erfindung und 

Fig. 7 eine perspektivische Ansicht auf den Verlange- 
rungsabschnitt des Warmerohres gemaB der vorliegenden 
Erfindung. 

Wie es aus der Fig. 1 ersichtlich ist, umfaBt ein Warme- 
tauscher 1 gemaB der vorliegenden Ausfuhrungsform ein 
Paar Warmerohre 3 und 4, mehrere parallel aufeinanderge- 
schichtete, gleichlange flache Rohrleitungen 2, 2, wobei die 
Rohrleitungen zwischen den Warmerohren angeordnet sind. 
Ferner sind gewellte Rippen oder Stege 5 (Bleche) zwischen 
den aufeinandergeschichteten Rohrleitungen angeordnet. 
AuBerdem umfaBt der Warmetauscher 1 Rohrleitungsauf- 
nahmeldcher 9, die in jedem Warmerohr 3, 4 zum Einsetzen 
der beiden Endstiicke einer jeden flachen Rohrleitung einge- 
formt sind. Das Warmerohr 4, d. h. eines der zwei Warme- 
rohre, ist mit einem EinlaBverbindungsstuck 11 zum Ein- 
bringen eines Warmeaustauschmediums von auBen ausge- 
stattet sowie mit einem AuslaBverbindungsstiick 12 zum 
Ausbringen des eingefuhrten Warmeaustauschmediums. 
Sowohl das obere wie auch das untere Endstuck jedes War- 
merohres 3, 4 ist durch eine AbschluBkappe 6 verschlossen 
und das Innere von jedem Rohr ist durch Abtrennungen 7 
unterteilt. Seitenplatten 8 sind auf der Oberseite und der Un- 
terseite der aufeinandergeschichteten flachen Rohrleitungen 

2 angeordnet Die Enden der Seitenplatten 8 sind je weils in 
Seitenplattenaufhahmelocher 10 eingefuhrt, welche in den 
Warmerohren 3 und 4 ausgebildet sind. Die Seitenplatten 8 
erhalten die Strukturfestigkeit des Warmetauschers 1, indem 
die zwei am auBenliegendsten gewahlten Rippenteile 5 ab- 
gestiitzt werden, und indem die Zwischenraurne zwischen 
den aufeinandergeschichteten flachen Rohrleitungen 2 und 
der Ab stand zwischen den Warmerohren 3 und 4 beibehal- 
ten wird. 

Das durch das EinlaBverbindungsstuck 11 eingefuhrte 
Warmeaustauschmedium wird von jedem Warmerohr 3, 4 
verteilt und wieder hierin gesammelt Das Warmeaustau- 
schmedium zirkuliert mehrfach zwischen den Warmerohren 

3 und 4 hin- und herschlangelnd, wahrend es durch die fla- 
chen Rohrleitungen 2 hindurchlauft, die. in vorbestimmte 
Gruppen unterteilt sind, und wird durch das AuslaBverbin- 
dungsstiick 12 ausgegeben. Wahrend dieses Prozesses, d. h. 
wahrend es durch die flachen Rohrleitungen 2 passiert, fuhrt 
das Medium den Warmeaustausch aus. 

Des weiteren weisen die Warmerohre 3 und 4 Veriange- 
rungsabschnitte 3a bzw. 4a auf, wovon sich jeder in Langs- 
richtung von dem Abschnitt eines jeden Warmerohres aus 
erstreckt, der Rohrleitungsaufnahmelocher 9 besitzt. Bei 
dieser Ausfuhrungsform ist gemaB den Rohrdurchleitungs- 
anforderungen (Durchlaufgeschwindigkeit etc.) das EinlaB- 
verbindungsstuck 11 auf dem Verlangerungsabschnitt 4a ei- 
nes Warmerohres 4 geschaffen, wahrend das AuslaBverbin- 
dungsstiick 12 auf der Riickseite des Abschnitts geschaffen 
ist, an dem die Rohrleitungsaufnahmelocher 9 vorhanden 
sind und benachbart dem unteren Ende des Warmerohres 4. 

Des weiteren besteht das andere Warmerohr 3 aus den 
gleichen Bauelementen wie das Warmerohr 4, das ein Ein- 
laBverbindungsstuck 11 aufweist, und besitzt ein Verlange- 
ruhgsstuck 3a, das dem Verlangerungsstiick 4a des Warme- 
rohrs 4 gleicht Mit anderen Worten: bei dieser Ausfuh- 
rungsform konnen die Herstellungskosten fur die einzelnen 
Bauteile des Warmetauschers 1 und die Herstellungskosten 
fur die Ausriistungsgegenstande und die Einbauten reduziert 
werden, indem fur die Warmerohre 3 und 4 gleiche Bauteile 
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verwendet werden. 

AuBerdem sind eine Anzahl Sicken 13 jeweils in den Ver- 
langerungsstiicken 3a bzw. 4a eingeformt. Diese Sicken 13, 
13 verhindern nicht nur erne Verformung, sondem erhohen 
auch den Druckwiderstand des Verlangerungsstiickes 3a des 
Warmerohrs 3 wie auch den des Verlangerungsabschnitts 4a 
des Warmeiohres 4, wobei die Rohre 3, 4 durch Biegen des 
Materials hergestellt werden. 

Die Fig. 2 ist eine perspektivische Ansicht auf das Verlan- 
gerungsstuck 3a des Warmerohrs 3. Wie es in der Zeichnung 
gezeigt ist, erstreckt sich das Warmerohr 3 langs des Ab- 
schnitts, an dem die Rohraumahmeof&iungen 9 ausgebildet 
sind. "Oberdies ist das Verlangerungsstuck 3a, das von der 
SeitenplattenaufoahmeofFhung 9 bis zu der mit einer Kappe 
6 aufgesetzten Oberseite reicht, mit einer Anzahl Sicken 13, 
13 ausgebildet. 

Diese Sicken 13 haben, wie es in der Fig. 3 gezeigt ist, 
eine konkave Form, die zur Innenseite des Warmerohres 3 
hin vorsteht, wobei die Sicken fluchtend mit den Rohrauf- 
nahmeofFnungen 9 angeordnet sind, in die jeweils die Aa- 
chen Rohre 2 eingesetzt werden, und auBerdem sind die Sik- 
ken mit der gleichen Teilung wie die Rohraufnahmeoff nun- 
gen 9 angeordnet. Mit anderen Worten, die Sicken 13, 13 
sind mit den gleichen Abstanden angeordnet wie die Rohr- 
aufnahmeofFnungen 9, 9. Ferner ist die Seitenplattenaufnah- 
meoffhung 10 zwischen der Gruppe aus RohraufnahmeofF- 
nungen 9 und der Gruppe von Sicken 13 plaziert. 

Des weiteren besitzt bei dieser Ausfuhrungsform jede 
Sicke 13 eine Breite, die im wesentlichen der Offhungs- 
breite der RohraufnahmeofFnung 9 entspricht. AuBerdem 
bezeichnet das Bezugszeichen 14 Grate zur Erhohung der 
Lotflache zwischen der Rohraufhahmeoffhung 9 und dem 
Ende des fiachen Rohres 2. Diese Grate 14 sind vom Rand 
der RohraufnahmeofFnung nach innen vorstehend ausgebil- 
det. Bei dieser Ausfuhrungsform ist die Hone der Einwarts- 
vorkragung der Sicke 13 gleich der Vorkragung des Grates 
14. 

Der Bereich, in dem die Rohraufhahmeofmungen 9 ein- 
geformt sind, ist mit den Enden des Rohrs, das in die Rohr- 
aufnahmeofFnung 9 eingesetzt sind, und den Graten 14 ver- 
starkt. AuBerdem wird das Verlangerungsstuck 3a durch die 
Sicken 13 verstarkt. Das bedeutet, daB die Festigkeit des 
Verlangerungsstiickes 3a durch die Sicken gewahrleistet 
wird, und so eine Verformung oder ein ReiBen des Verlange- 
rungsstiickes 3a verhindert wird. 

Das Warmerohr 3 ist uber seine gesamte Lange, beinhal- 
tend den Abschnitt, in dem die RohraufhahmeofFnungen 9 
ausgebildet sind und auch beinhaltend das Verlangerungs- 
stuck 3a, dergestalt verstarkt, daB das Warmerohr 3 aus ei- 
nem Material geformt werden kann, dessen Dicke diinner ist 
als das, aus dem herkommliche Warmerohre hergestellt 
werden. 

Dadurch, daB die Sicken 13 in gleichen Abstanden wie 
die RohraufnahmeofFnungen 9, 9 beabstandet sind, wird das 
Verlangerungsstuck 3a in gleichen Abstanden verstarkt wie 
der Abschnitt, in dem die RohraumahmepfFhungen 9 vor- 
handen sind. 

Des weiteren ist bei dieser Ausfuhrungsform jede Sicke 
13 nicht nur ahnlich oder gleich der Gestalt einer jeden 
RohraufnahmeofFnung 9 ausgebildet oder geformt, sondem 
die Einwartsvorkragung ist auch im wesentlichen gleich di- 
mensioniert wie die Vorkragung des Grates. Demzufolge 
umfafit das Warmerohr den Abschnittsbereich, in dem die 
RohraufhahmeofFnungen 9 ausgebildet sind und das Verlan- 
gerungsstuck 3a, wobei die beiden Abschnitte im wesentli- 
chen gleiche Festigkeiten besitzen. 

Die Fig. 4 ist eine Querschnittsansicht, die das Verlange- 
rungsstuck 4a des Warmerohres 4 zeigt. Hier eriibrigen sich 



Beschreibungen fcezuglich der RohraufhahmeofFhung 9, der 
Seitenplattenaufhahmeof&iung 10 und der Gestalt oder 
Form der Sicken 13, da sie denjenigen Elementen des War- 
merohres 3 gleichen. ^ 
5 Das EinlaBverbindungsstuck 11 ist mit einem EinlaBver- 
bindungsloch 16 verbunden, das im Verlangerungsstuck 4a 
ausgebildet ist. Das Verlangerungsstuck 4a wird durch den 
AnschluB an das EinlaBverbindungsstuck 11 verstarkt und 
die Sicken 13 sind in Langsrichtung hiervon ausgebildet. 
10 Das heiBt, die einzelnen Sicken 13 sind in Langsrichtung 
mit den gleichen Abstanden zueinander vorhanden, wie die 
RohraufnahmeofFnungen 9, 9. Demzufolge wird das Verlan- 
gerungsstuck 4a mit dem EinlaBverbindungsstuck 11 und 
den Sicken 13 in gleicher Weise verstarkt wie der Abschnitt, 
15 der die RohraumahmeofFhungen 9 aufweist. 

Wie zuvor beschrieben, kann der Verlangerungsabschnitt 
mit den hieran angeschlossenen weiteren Bauteilen in glei- 
cher Weise verstarkt werden wie der Abschnitt, der mit den 
Rohraufnahmeofmungen versehen ist, indem die Sicken 13, 
20 13 ebenso wie die RohraufnahmeofFnungen 9, 9 verteilt 
sind. 

Nachfolgend wird das Herstellungsverfahren fur das 
Warmerohr 3 beschrieben. Das andere Warmerohr 4 ist mit 
dem Warmerohr 3 identisch, auBer daB es mit dem EinlaB- 
25 verbindungsloch 16 zum AnschluB des EinlaBverbindungs- 
stucks 11 ausgestattet ist. Entsprechend wird in der Be- 
schreibung nur auf das Warmerohr 3 Bezug genommen. 

Die Fig. 5 ist eine perspektivische Ansicht auf das War- 
merohr 3. Das Warmerohr 3 wird durch Verformen eines fla- 
30 chen Plattenmaterials (Blech) hergestellt, und zwar durch 
Verformung in eine zylindrische Form. In der Zeichnung be- 
zeichnet das Bezugszeichen 15 eine Stumpfhaht der Langs- 
rander des Warmerohres. 

Als Material fur das Warmerohr wird ein Aluminium- 
35 blech, das mit einem Lotmaterial plattiert oder allgemein be- 
schichtet ist, verwendet und die Naht 15 wird durch eine 
Warmebehandlung und Loten verbunden. 

Bei dieser Warmebehandlung wird nicht nur die Naht 15, 
sondem auch die Kontaktftache zwischen der Rohraufhah- 
40 meoffnung 9 und dem Endstiick des eingesetzten Rohres 2 
verlotet. Des weiteren werden auch gleichzeitig die Ab- 
schluBkappe 6, die Seitenplatte 8 und die weiteren Elemente 
angelotet. 

Die Fig. 6 (1) bis (3) zeigen die jeweiligen verschiedenen 
45 Herstellungsstufen bei der Formung des Warmerohmateri- 
als in eine zylindrische Form mit vorbestimmtem Durch- 
messer. 

Wie es in der Fig. 6 (1) gezeigt ist, wird das Warmerohr- 
material H zuerst mit den RohraufhahmeofFnungen 9 verse- 
50 hen, wovon jedes zuvor mit Graten 14, Seitenplattenaufnah- 
meoffhungen 10 und den Sicken 13 versehen wird. Bei dem 
Warmerohr 4 werden jedoch Verbindungsdffhungen zum 
AnschluB des EinlaBverbindungsstucks 11 und des AuslaB- 
verbindungsstucks 12 ausgebildet. 
55 Dann wird, wie es in der Fig ; 6 (2) gezeigt ist, das War- 
merohrmaterial H in eine zylindrische Form mit vorbe- 
stimmtem Durchmesser gebogen, wobei die Langsrander 
miteinander verbunden werden. 

Dann werden die einander gegeniiberliegenden Rander 
60 des Materials unter Bildung der Naht 15 miteinander ver- 
bunden, um so das zylindrische Warmerohr 3 herzustellen, 
wie es in der Fig. 6 (3) gezeigt ist. 

Durch die Ausbildung der Grate 14 an dem Abschnitt, an 
dem die RohraufnahmeofFnungen 9 vorhanden sind, wird 
65 ein Zuriickspringen oder Auseinanderklaffen des Warme- 
rohrmaterials H verhindert Das selbe wird durch die Sicken 
13 im Verlangerungsstuck 3a geleistet. 

Das heiBt, die Riickfederkraft, was die Auftrennung der 



• 



DE 198 00 943 A 1 



Naht 15 bewirkt, kann bei dieser Ausfiihrungsform verhin- 
dert werden Mit anderen Worten, gemaB dieser Ausfuh- 
rungsform kann die Auftrennung der Naht - was ein Fehler 
beim Loten rnit entsprechendem Fehler beim Einpassen der 
Kappe bewirkt - verhindert werden, und zwar insbesondere 5 
am Verlangerungsstiick 3a. 

Wie zuvor beschrieben, wirdbei deni Warmerohr fur den 
Warmetauscher gemaB dieser Ausfiihrungsform das Verlan- 
gerungsstiick durch das Vorsehen der Sicken verstarkt, was 
eine Verformung oder ein ZerreiBen verhindert Des weite- 10 
ren kann die Dicke des Warrnerohrmaterials zur Herstellung 
des Warmerohres verringert werden. 

"Oberdies kann das Verlangerungsstiick gleich wie der Ab- 
schnitt, der mit den Rohraumahmeoffhungen versehen ist, 
verstarkt werden, indem die Sicken in den gleichen Abstan- 15 
den ausgebildet sind, wie die Rohraumahmeof&iungen. 

Indem das Warmerohr durch Biegen in eine zylindrische 
Form geformt wird, das Warmerohrmaterial mit den Rohr- 
aufhahmeoffnungen mit den Graten sowie den Sicken verse- 
hen ist, kann die Naht des Verlangerungsabschnitts daran 20 
gehindert werden, sich durch die Riickfederkraft aufzutren- 
nen, wenn das Warmerohrmaterial in die zylindrische Form 
uberfiihrt wird. 

Zusammenfassend ist somit festzustellen, daB gemaB der 
vorliegenden Erfindung jedes Warmerohr des Warmetau- 25 
schers mit einer Anzahl langsgeformter Rohraufhahmeoflf- 
nungen zum Aufhehmen der Endstiicke der Rohrleitungen 
versehen ist und auch mit einem sich langs des Abschnitts, 
der mit den Rohraufnahmedffnungen ausgebildet ist, verse- 
henen Verlangerungsstuckes ausgestattet ist, wobei das Ver- 30 
langerungsstiick mit den verstarkenden Sicken ausgebildet 
ist. Somit kann durch die durch die Sicken geleistete Ver- 
starkung verhindert werden, daB sich das Verlangerungs- 
stiick verformt oder reiBt. Des weiteren kann hiermit erst- 
mals verhindert werden, daB die Dicke des Materials, aus 35 
dem das Warmerohr geformt werden soil, dicker als not- 
wendig hergestellt werden muB. 

Da die Sicken eine Breite aufweisen, die im wesentlichen 
gleich der Breite der Offhung eines jeden Rohraufhahrne- 
lochs ist, und die Sicken mit den gleichen Abstanden aufein- 40 
anderfolgen wie die Rohraumahmeoffhungen, wird im Ver- 
langerungsstiick der gleiche Verstarkungseffekt geleistet, 
wie durch die Rohraufhahmeoffnungen, wodurch eine iiber 
die gesamte Lange im wesentlichen gleichfbrmige Fesdg- 
keit erreicht wird, was eine Verformung oder ein ReiBen des 45 
Warmerohres verhindert. 

Es ist insbesondere moglich, zu verhindern, daB das Auf- 
trennproblem an der Naht des Verlangerungsabschnitts auf- 
tritt, das durch die Riickfederkraft beim Formen des Materi- 
als in eine zylindrische Form mit vorbestimmten Durchmes- 50 
ser auftritt, wenn die vorliegende Erfindung fur Warmerohre 
hergenornmen wird, die durch Biegen eines Warmerohrma- 
terials auf einen vorbestimmten Durchmesser hergestellt 
werden. 

55 
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Rohraumahmeofi&iung, und die Sicken in den gleichen 
Abstanden zueinander angeordnet sind wie die Rohr- 
aufnahmeofi&iungen (9). 

3. Warmerohr nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB ein flaches Blech als Ausgangsmaterial 
zur Herstellung eines Warmerohres mit voiftestimm- 
tem Durchmesser hergenornmen wird. 



Hierzu 7 Seite(n) Zeichnungen 



1. Warmerohr fur einen Warmetauscher mit einer An- 
zahl voneinander beabstandeter Aumahmeoffhungen 
(9), die in Langsrichtung vorhanden sind zur Auf- 60 
nahme von Rohrenden, dadurch gekennzeichnet, daB 
sich ein Verlangerungsabschnitt (3a, 4a) langs von ei- 
nem Abschnitt des Rohres erstreckt, der die Aufnah- 
meofmung (9) aufweist, und das Verlangerungsstiick 
mit Verstarkungssicken versehen ist. 65 

2. Warmerohr nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi jede Sicke eine Breite besitzt, die im we- 
sentlichen gleich ist der OfFnungsbreite einer jeden 
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